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19 HAUNI Maschinenbau AG, Kurt-A.-Kdrber-Chaussee 8-32, 
21033 Hamburg 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Vlieses fiir die 
Herstellung von Filterstaben 

Beschreibuna 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und elne Vorrichtung zur Her- 
stellung eines Vlieses fur die Herstellung von Filterstaben der 

20 tabakverarbeitenden Industrie, wobei die gattungsgemalJe Vorrich- 
tung in einer ersten Variants wenigstens eine Vereinzelungsvorrich- 
tung umfasst, mlttels der Fasern wenigstens reine Sorte Filtermate- 
rial vereinzelbar ist, und elnen Forderer, auf den die vereinzelten 
Fasern aufschauerbar sind, um ein Vlies zu bilden. Eine weitere Va- 
ts rlante einer gattungsgernafien Vorrichtung umfasst wenigstens zwei 

Vereinzelungsvorrichtungen, mittels der Fasern wenigstens einer 
Sorte Filtermaterial vereinzelbar sind, wobei Je Vereinzelungsvor- 
richtung ein Fdrderschacht vorgesehen ist. 

o Ein Verfahren zur Aufbereitung von Flltermaterialien und eine ent- - : 

sprechende Vorrichtung zur Aufbereitung von Filtermaterialien zur 
Herstellung von Filtern der tabakverarbeitenden Industrie ist aus der 
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GB 718 332 bekannt. Hierbei werden mittels eines Tabakschneiders 
Schnipsel eines Materials hergestellt und diese einer Strangma- 
schine, ahnlich einer Zigarettenstrangmaschlne, zugefiihrt, wobel 
die Schnipsel mit einem chemischen Mittel impragniert werden, um 
s einen ungewunschten Geschmack zu verhindern und zu verhindern, 

dass die Schnipsel aus den Endstucken der entsprechend herge- 
stellten Filter herausfallen. Die geschnittenen Schnipsel werden mit- 
tels einer Walze in den Wirkbereich" einer Stachelwalze gefordert, 
und mittels der Stachelwalze von der Walze auf ein Forderband ge- 

io fordert, um anschlie&end einer weiteren Stachelwalze zugefuhrt zu 

werden, aus der die Schnipsel mittels einer weiteren Stachel- bzw. 
Schlagerwalze ausgeschlagen werden und einem Format zugefiihrt 
werden, in dem der Filterstrang mit einem Umhullungsstreifen gebil- 
det wird. Die Schnipsel bestehen aus Materialmen wie Papier, Cellu- 

15 lose, Textilien, synthetische Materialien o.a. und haben eine ahnli- 

che Struktur wie geschnittener Tabak. 

Aufgrund der Form der Schnipsel ist es nur schwer moglich, Filter 
mit homogenen Eigenschaften herzustellen. AulJerdem ist die Vari- 
20 abilitat der Einstellung der Filtereigenschaften nur sehr bedingt 

moglich. 

Eine gattungsgemalSe Vorrichtung und ein gattungsgema&es Ver- 
fahren ist beispielsweise aus der DE 31 30 827 A1 bekannt. In die- 

25 sem Dokument wird ein Fullstoff fur Zigarettenfilter dadurch erzeugt, 

dass ein Streifen oder Strom aus ununterbrochenen Fasern des 
Fullstoffes auf eine Stachelwalze geleitet wird, die mit einer solchen 
Drehzahl angetrieben wird, dass die Fasern durch die Stacheln in 
Stucke unregelmaBiger Lange zerrissen werden und von der Walze 

30 in willkurlicher Ausrichtung ausgegeben werden. Die zerrlssenen 

Fasern werden auf ein Forderband aufgeschauert und einem unun- 
terbrochenen Tragerstreifen ubergeben, der aus gleichen oder ver- 
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schiedenen Filterstoffen besteht. Der Tragerstreifen und der Full- 
stoff werden dann zu einem Filterstrang ausgeformt Zum Ausfor- 
men des Filterstrangs wird dieser einer Strangformmaschine zuge- 
fuhrt, in der die Tragerstreifen seitlich zusammengedruckt und zu 
5 einem ununterbrochenen Strang ausgeformt werden. Es wird somit 

ein Filterstrang beim langsaxlalen Transport desselben hergestellt. 
AnschlieGend, nach Herstellung des Filterstrangs, wird der Filter- 
strang in Fllterstabe abgelangt; 

10 Demgegenuber ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung. ein Ver- 

fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Vlieses fur die 
Herstellung von Filterstaben bzw. Filterstrangen der tabakverarbei- 
tenden Industrie anzugeben, deren Qualitat verbessert ist. 

is Gelfist wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zur- Herstellung el 

nes Vlieses fur die Herstellung von Filterstaben der tabakverarbei- 
tenden Industrie mit den folgenden Verfahrensschritten: 

- Vereinzeln vonFasern wenigstens einer Sorte Filtermaterl- 
20 als in elner Verelnzelungsvorrichtung, 

- Zufuhren der vereinzelten Fasern zu einem Forderer, der 
sich in einer Forderrichtung bewegt r und 

25 - Aufschauern der vereinzelten Fasern auf dem Forderer, 

wodurch sich ein Vlies bildet, wobei die Vereinzelungsvor- 
rlchtung wenigstens ein Vereinzelungselement umfasst, 
das urn eine Rotationsachse rotiert. 

30 "Durch das erfindungsgem§Be Verfahren ist es ermoglichtrgleich- 

mafliger Fasern auf dem Forderer aufeuschauern, so dass sich die 
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Qualitat des auf dem Forderer sich bildenden bzw. aufgeschauerten 
Vlieses erhoht und damit auch die Qualitat des aus dem Vlies gebil- 
deten Faserstrangs und den aus dem Faserstrang hergestellten Fil- 
terstaben. 

5 

Wenn die Rotationsachse im wesentlichen parallel der Forderrich- 
tung des Forderers ausgerichtet ist f ist ein besonders gleichmalii- 
ges Aufschauern von Fasern mogiich: 

10 Wenn Fasern wenigstens zweier Sorten in vonelnander getrennten 

Voreinzelungsvorrichtungen vereinzelt werden, wobei insbesondere 
je Vereinzelungsvorrichtung eine Sorte Fasern vereinzelt wird, kann 
die Effektivitat der Vereinzelung und damit der Vereinzelungsgrad 
erhoht werden. Es ist zweckmaBig, die vereinzelten Fasern kurz vor 

is dem Forderer zusammenzufuhren, so dass bei der Verfahrensfuh- 

rung eine Vorabmischung von Fasern entfalien kann. 

Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren zur Herstellung eines 
Vlieses fur die Herstellung von Filterstaben der tabakverarbeitenden 
20 Industrie mit den folgenden Verfahrensschritten gelost: 

- Vereinzeln von Fasern wenigstens zweier Sorten Filterma- 
terials in voneinander getrennten Vereinzelungsvorrichtun- 
gen. 

25 

- Zufiihren der vereinzelten Fasern zu einern Forderer, wbbei "~ 
die vereinzelten Fasern kurz vor dem Forderer zusammen- 
gefuhrt werden, und 

30 - Aufschauern der zusammengefuhrten Fasern auf dem 

Forderer, wodurch sich das Vlies bildet. 
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Durch das erflndungsgemaBe Verfahren kann die Qualitat des sich 
blldenden Vlieses erhfiht werden, da das Vereinzeln der Fasern in 
wenigstens zwei Sorten Filtermaterials in voneinander getrennten 
Vereinzelungsvorrichtungen. wobei insbesondere je Vereinzelungs- 
vomchtung eine Sorte Filtermaterials vereinzelt wird, zu einem er- 
h6hten Verelnzelungsgrad fiihrt. was anschlieBend zu einer homo- 
generen Faserverteiiung in dem aufgeschauerten Vlies fiihrt. Damlt 
ist sowohl die Qualitat des Vlieses erhoht, als auch die des sich 
daraus bildenden Filterstrangs und den daraus spater abgelangten 
Filterstaben. 

Wenn die Vereinzelungsvorrichtungen jeweils wenigstens ein Ver- 
einzelungselement umfassen, die urn Rotatlonsachsen rotieren, die 
im Wesentlichen parallel der Fdrderrichtung des Forderers aus- 
gerichtet, kann eine gleichmaBigere Verteilung der Fasern auf dem 
Forderer erzielt werden. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemSBen Verfahrens geschieht das Aufschauern der Fa- 
sern bzw. des Filtermaterials von oben auf den F5rderer. Hierdurch 
ist eine kompakte Verfahrensfuhrung moglich. 

Wenn eine Sorte Fasern eine Mehrfachkomponentenfaser, insbe- 
sondere Bikomponentenfaser ist, konnen sehr effiziente Filterstran- 
ge bzw. Filterstabe hergestellt werden. Beziigllch dieser Materiallen 
wird vollumfanglich Bezug genommen auf die europaische Patent- 
anmeldung mit der Nummer 03 004 594.2 der Anmelderin" mit dem 
Tltel „Zlgarettenfilter und Verfahren zur Herstellung desselben". Die 
Mehrfachkomponentenfasern bzw. Bikomponentenfasern ermdgli- 
chen auf einfache Art und Welse eine Verbindung der Fasern im 
Filterstrang bzw. Fllterstab. Hierzu umfassen die Mehrfachkompo- 
nentenfasern. insbesondere Bikomponentenfasern, einen Kern und 
eine Hulle unterschiedlichen Materials, wobei das Fullmaterial einen 
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niedrigeren Schmelzpunkt als das Kernmaterial aufweist. In diesem 
Fall kann ein sehr sicherer Verbund der Fasern in dem Filter er- 
zeugt werden, wobei hierzu der Filter bzw. das Gemisch aus Fa- 
sern, das ais Filtermaterial zur VerfCigung steht bzw. aus dem der 
Filter bzw. der Filterstab hergestellt wird, auf eine Temperatur ge- 
bracht wird, die etwas oberhalb des Schmelzpunktes des Hullmate- 
rials liegt. Auf diese Art ist ein Verkleben von Filterkomponenten 
ermoglicht. 

Bei einer entsprechenden Bikomponentenfaser kann die Hulle aus 
Polyethylen (PE) und der Kern beispielsweise aus Polyester bzw. 
Polyethylenterephthalat (PET) sein. Der Schmelzpunkt der Hulle 
liegt dann bei 127° C und der Schmelzpunkt des Kerns bei 256' C. 
Hierdurch ist elne sehr formstabile Bikomponentenfaser gegeben, 
deren HQIIenmaterial einen niedrigeren Schmelzpunkt aufweist, als 
das Kernmaterial. Eine beispielsweise und vorzugsweise verwende- 
te Bikomponentenfaser der Firma Trevira tragt die Typenbezeich- 
nung 255, hat einen Titer von 3.0 dtex, eine Schnittlange zwischen 
3 und 6 mm, einen Kern aus PES (Chemiefaser aus Polyester), und 
einen Mantel bzw. eine Hulle aus Copolyethylen, wobei der Mantel 
bzw. die Hulle haftungserhoht modifiziert ist, das hei&t mit Additiven 
versehen ist, die zu einer geringeren Oberflachenspannung fuhren. 

Nach Zufiihrung von Energie konnen dann die Filtermaterlallen we- 
nigstens an BerQhrungspunkten mit den Mehrfachkomponentenfa- 
- sern bzw. Bikomponentenfasern haften bzw.- uberkleben. Bei einer 
Temperatur, die oberhalb der Schmelztemperatur der Hulle liegt, 
weicht die Hulle entsprechend auf bzw. schmilzt diese an, so dass 
eine Haftverbindung bzw. Klebeverbindung zu weiteren Komponen- 
ten des Filters an BerQhrungspunkten entstehen konnen. Nach Er- 
kalten der entsprechenden Filterkomponenten wird so ein sehr 
formstabiler Filter erzeugt. 
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Wenn wenigstens eine Sorte Granulat und/oder Pulver kurz vor dem 
Forderer zugefuhrt wird, kann ein Filterstab mit verbesserter Filter- 
qualitat erzeugt warden. Im Rahmen dieser Erflndung umfasst der 
s Begriff Granulat auch den Begriff Extrudat. Als bevorzugtes Filter- 

material bzw. eine bevorzugte Zusammensetzung von Filtermaterial 
umfasst 80 Gew% bis 95 Gew% Aktivkohlegranulat und 5 Gew% bis 
20 Gew% Fasern, insbesondere Bikompontenfasern. Es konnen 
auch Filter hergestellt warden, die aus diversen Fasern bestehen, 
io wie beispietswerse Blkomponentenfasern, Zellulosefasern und Ak- 

tivkohlefasern. wobei der Bestandteil bzw, der Anteil der Blkompo- 
nentenfasern zwischen 5 und 20 Gewichtsprozent (Gew%) liegt und 
der Anteil der Zellulosefasern zwischen 20 und 95 Gaw% liegt. Der 
Rest kann dann beispielsweise aus Aktivkohlefasern bestehen. 
- is - ........ 

Der Transport und/oder das Vereinzeln der Fasern geschieht vor- 
zugsweise mit Transportluft, die dann im wesentllchen Im Bereich 
des Forderers durch Unterdruck abgefuhrt werden kann. 

20 Die Erflndung wird ferner durch eine Vorrichtung zur Hersteliung 

eines Vlieses fur die Hersteliung von Filterstaben der tabakverarbei- 
tenden Industrie mit wenigstens elner Vereinzelungsvorrichtung, 
mittels der Fasern wenigstens elner Sorte Filtermaterials vereinzel- 
bar slnd, und elnem Forderer, auf dem die vereinzelten Fasern auf- 

25 schauerbar sind, urn ein Vlles zu bilden, gelost, wobei die wenigs- 

tens eine Vereinzelungsvorrichtung wenigstens ein rotierendes Ver- 
einzelungselement umfasst. Durch das rotierende Vereinzelungs- 
element kann ein besonders hoher Grad der Vereinzelung von Fa- 
sern erzielt werden, wodurch die Dichte des hergestellten Vlieses 

30 sehr gleichma&ig wird. 

Wenn die Rotationsachse des Verelnzelungselements im wesentli- 



EmPf.zeit 108/08/2003 16:07 



Empf.nr.:563 P.014 



FromlSeemann 5 Partner +49 40 30085010 08/08/2003 16:07 #550 P.015/060 



10 



15 



20 



25 



30 



-8- 



chen parallel zur Forderrichtung des Forderers ausgerlchtet ist, 
kann eine noch gleichmSBigere Dichte des Vlieses errelcht werden. 
Durch die besondere Orientierung der Vereinzelungstrommel Ist es 
moglich sehr gleichmalXig Fasern vereinzelt dem Forderer zuzufOh- 
ren. Aus diesem Grunde erhoht sich die Qualitat des hergestellten 
Vlieses und anschlieBend die Qualitat der daraus hergestellten 
Filterstabe. 

Wenn weriigstens zwei Vereinzelungsvorrichtungen vorgesehen 
sind, die getrennt voneinander sind, kann der Vereinzelungsgrad 
der Fasern erhoht werden. Die Vereinzelungsvorrichtungen sind 
dann in Forderrichtung nebeneinander angeordnet und nicht hinter- 
elnander. Die Vereinzelungsvorrichtungen sind ausgestaltet, urn je- 
weils eine Sorte Fasern zu vereinzeln. Hierzu haben beispielsweise 
in den Vereinzelungsvorrichtungen enthaltene Vereinzelungstrom- 
meln unterschiedlich ausgestaltete Siebe. die auf die jeweiligen Fa- 
sern beispielsweise den Durchmesser und/oder die Lange ange- 
passt seln konnen. Wenn Im Anschluss an die Vereinzelungsvorrich- 
tungen stromabwarts der Fdrderrichtung der Fasern Jeweils ein For- 
derschacht angeordnet ist, konnen die vereinzelten Fasern sicher 
dem Forderer zugefuhrt werden. 

Eine effektive Durchmischung der Fasern bzw. auch weiterer Filter- 
materialbestandteile geschieht dann, wenn die F5rderschachte kurz 
vor dem Forderer in einer Kammer zusammengefiihrt werden. Vor- 
zugsweise werden weitere Filterbestandteile wie GranulaterPulver 
und/oder Extrudate auch jeweils einem Forderschacht bzw. Forder- 
schachten zugefuhrt, die in der Kammer mit den weiteren Forder- 
schachten zusammengefuhrt werden. 

Die Aufgabe wird ferner durch eine Vorrichtung zur Herstellung el- 
nes Vlieses fur die Herstellung von Filterstaben der tabakverarbei- 
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tenden Industrie mit wenigstens zwei Vereinzelungsvorrichtungen. 
mittels der Fasern einer Sorte Filtermaterials vereinzelbar sind, ge- 
lost, wobei Je Vereinzelungsvorrichtung ein Fdrderschacht vorgese- 
hen ist und wobei die Vereinzelungsvorrichtungen getrennt vonein- 
5 ander ausgestaltet slnd. Hierdurch Ist der Vereinzelungsgrad der 

Fasern erhoht. so dass die Qualitat des Faservlieses und damit der 
anschlie&end hergestellten Filterstabe erhoht wird. Auch hierzu sind 
vorzugsweise Vereinzelungstrommeln vorgesehen. die beispielswei- 
se unterschiedlich ausgebildete Siebe aufwelsen. 

10 

Das Vorsehen voneinander getrennten Vereinzelungsvorrichtungen 
bedeutet insbesondere, dass dlese In Forderrichtung nebeneinander 
angeordnet sind und nicht hintereinander. Fasern einer Seite gelan- 
gen ausschlieRlich in eine der voneinander getrennten Vereinze- 
15 lungsvorrichtungen und nicht in eine andere der voneinander ge- 

trennten Vereinzelungsvorrichtung. 

Wenn ein Forderer vorgesehen ist. der stromabwarts der Vereinze- 
lungsvorrichtungen angeordnet ist und ausgestaltet ist, urn verein- 

20 zelte Fasern zur Ausbildung elnes Vlleses aufzuschauern, wobei die 

Vereinzelungsvorrichtungen jeweils wenigstens ein Vereinzelungs- 
element umfassen, dessen Rotationsachse im wesentlichen parallel 
zur Forderrichtung des Fdrderers ausgerichtet ist, kann ein sehr 
gleichmaftiges Aufschauern der Fasern in einem Faservlies auf dem 

25 Forderer geschehen. 

Wenn die Forderschachte stromabwarts am Ende in einer Kammer 
zusammengefuhrt werden, ist eine effektive Durchmischung mog- 
Hch. Auch. in dieser erfindungsgemaBen Ausgestaltung kBnnen Gra-. 
30 nulate, Pulver, Extrudate oder andere Filtermaterialien durch For- 

derschachte der Kammer zugefuhrt werden. 
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Wenn die wenigstens eine Vereinzelungsvorrichtung oberhalb des 
FSrderers angeordnet 1st, ist eine sehr effektlve und Platz sparende 
Vorrichtung realisierbar. Hierbei wird das Filtermaterial dlrekt von 
oben auf den Fdrderer aufgeschauert. 

Ein bevorzugtes Filterstrangherstellungsverfahren umfasst die fol- 
genden Verfahrensschritte: 

- Transportieren endlicher, im wesentlichen vollstandig 
vereinzelter Fasern wenigstens einer Sorte mit 
Transportluft in Rrchtung eines Forderers, 

- Bilden eines Faservlieses von sich wenigstens teilweise be- 
ruhrenden Fasern auf einer Oberflache des Forderers 

- Aufbringen des Faservlieses auf einen UmhQIIungsstreifen 
und 

- Umhullen des Faservlieses mit dem Umhiillungsstreifen. 

Es wurde namllch erkannt, dass insbesondere mit Transportluft in 
Richtung eines Forderers transportierte, im wesentlichen vollstandig 
vereinzelte Fasern, wobei sich auf einer Oberflache des Forderers 
ein Faservlies bildet. zu einer Herstellung eines Filterstrangs mit 
sehr homogenen Filtereigenschaften fuhrt. Der Fdrderer ist im 
Rahmeri dieser Erfindung insbesondere ein Bahdforderer und ins- 
besondere vorzugsweise ein Saugband. 



Beim Umhullen des Faservlieses mit dem Umhullungsmaterialstrei- 
fen wifd das Faservlies zweckmaBigerweise in Form gebracht, so 
dass ein kompakter Fllterstrang geblldet wlrd. Wenn beim oder nach 



Empf.zeit:08/08/2003 16:08 



Empf.nr.:563 P.017 



FromlSeemann 8 Partner 



+49 40 30085010 



08/08/2003 16:07 #550 P. 018/060 



-11 - 



dem Umhullen des Faservlleses mit dem Umhullungsmaterialstrei- 
fen Energie auf diesen einwirkt, um ©in© feste Verblndung an den 
Beruhrungspunkten der Fasern zu erzeugen, 1st es moglich, den 
Filter relativ elastisch herzustellen und dafur Sorge zu tragen r dass 
5 an den Schnittkanten des Filters bzw. Filterelements keln Faserma- 

terial herausfallt. 

Bei der Variante, bei der die Fasern eine Lange haben,~die kurzer 
als eln aus dem hergestellten Faserstrang abgetrennter Filter bzw. 

10 Fllterelement 1st, sind besonders homogene Filtereigenschaften 

mSgllch. Bevorzugt sind Fasem wenigstens einer Fasersorte, mit 
einem mittleren Faserdurchmesser im Bereich von 10 bis 40 jjm, 
insbesondere 20 bis 38 pm. Die Fasern, die vorzugsweise zu ver- 
wenden sind, sind somit I3nglich und verhaltnismaBig dunn. Wenn 

is vorzugsweise Additive wie Aktivkohlegranulat, Triacetin oder Latex 

zu den Fasern hinzugegeben werden, sind die Filtereigenschaften 
besonders elnfach elnzustellen. Aktivkohlegranulat wird bspw. vor 
dem vollst§ndigen Vereinzeln der Fasern zugegeben oder zu den 
Fasern, die zu dem Forderer transportlert werden. Triacetin bzw. 

20 Latex als Bindemittel werden bspw. dem aufgeschauerten Faser- 

vlies im Bereich des Forderers hinzugegeben. 

Wenn das Faservlies vor dem Schritt des Aufbringens auf den Um- 
hullungsstreifen verdichtet wird, kann eine besonders gleichm§Bige 
zs Verdichtung gewahrleistet werden. Hierzu geschieht die Verdichtung 

vorzugsweise sowohl vertikal als auch horizontal, also bspw. von 
oben und unten sowie von den Seiten des Faservlieses. 

Eine besonders einfache Verfahrensfuhrung ist dann gegeben, 
30 wenn das Faservlies zum Aufbringen auf den Umhullungsstreifen 

mechanisch, insbesondere mittels Druckluft, von dem Forderer ab- 
gelost wird. 
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Vorzugsweise wird das Faservlies vor dem Aufbringen auf den Um- 
hullungsstreifen geformt. Hierbei kann bspw. der Schritt des For- 
mers wenigstens das Bitden eines Halbkreises quer zur FSrderrich- 
tung des Vlieses vorsehen. Vorzugsweise wird ein Vollkreis oder 
Oval gebildet. 

ZweckmaBigerwelse wird ein Filter Oder ein Filterelement hach dem 
vorgenannten Filterstrangherstellungsverfahren durch anschlie&en- 
des Ablangen von dem hergestellten Filterstrang hergestellt. 

Es 1st ferner eine Filterstrangherstellungsvorrichtung, umfassend 
eine Aufschauervorrichtung, mlttels der vereinzelte Filtermaterialien 
auf einen Forderer transportiert warden, urn ein Faservlies zu Wi- 
den, eine Formatvorrichtung. in der ein Umhullungsmaterial urn das 
Faservlies gewlckelt wird und eine Vorrichtung zur Obergabe des 
Faservlieses von dem Forderer auf die Formatvorrichtung zweck- 
maBig. dass die Aufschauervorrichtung mittels Transportluft einen 
Transport der Filtermaterialien zu dem Forderer ermoglicht. 

Durch Transportleren der vereinzelten Filtermaterialien mittels 
Transportluft 1st ein besonders homogenes Faservlies herstellbar, 
so dass ein besonders homogener Filterstrang und damlt besonders 
homogene Filter bzw. Filterelemente herstellbar sind. 

Wenn wenigstens eine Kompaktiervorrichtung im Bereich des For- - 
derers vorgesehen 1st, sind die Filtereigenschaften positiv zu beein- 
flussen. Hierzu 1st der Forderer oder ein Tell des Forderers vor- 
zugsweise Teil der Kompaktiervorrichtung. Eine besonders einfach 
zu realisierende Filterstrangherstellungsvorrichtung ist dann gege- 
ben, wenn der Forderer wenigstens ein Saugband umfasst. Sind die 
zu verarbeitenden Fasern so klein, dass sich die Offnungen des 
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Saugbandes schnell zusetzen, 1st es vorteilhaft mit zwei zusatzli- 
chen Saugbandern zu arbeiten, die jeweils im annahernd rechten 
Winkel an beiden Saltan das ersten Saugbandes angeordnet sind. 
Eine besonders effektive Obergabe das Faservliesas geschieht mit- 
s tels Druckluft, durch die das Faservlies von dem Forderer ablosbar 

1st. 

Wenn die Vornchtung zur Obergabe des Faservliesas ein Trans- 
portband umfasst, ist es moglich, dass das Faservlies bezuglich der 
io Eigenschaften des herzustellenden Filters bzw. bezOglich der Form 

des herzustellenden Filters entsprechend auszubilden. Vorzugswei- 
se ist das Transportband ein Saugband. Eine besonders bevorzugte 
Ausfuhrungsform ist dann gegeben, wenn das Transportband quer 
zur Transportrichtung gebogen ist. Hlerdurch lasst sich bspw. ein im 

is Querschnitt runder bzw. ovaler Filterstrang auf einfache Art und 

Weise herstellen. Hlerzu sind bevorzugterweise zwei Transportbin- 
der vorgesehen, die den Faservlies zwischen sich transportieren. 
Die Transportbander sind dabei derail ausgestaltet, dass das Fa- 
servlies rund Oder oval formbar ist. Hierzu bilden die Transportban- 

20 der bspw. jeweils einen Halbkreis oder ein halbes Oval. 

Eine alternative Ubergabevorrichtung ist dann gegeben, wenn die 
Vornchtung zur Obergabe des Faservlieses eine Dtise umfasst 
durch die das Faservlies transportlerbar ist Vorzugsweise ist die 
25 Diise derart ausgestaltet dass das Faservlies rund oder oval form- 

bar ist. 

Nachstehend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nungen. auf die im ubrigen bezuglich aller im Text nicht naher erlSu- 
» terlen erfindungsgemaQen Einzelheiten ausdrucklich verwiesen?^ -\ 

wird, beschrieben. Es zeigen: 
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Flg. 1 eine dreidimensionale schematische Darstellung 

einer Vereinzelungsvorrichtung sowie eines Tells 
der Aufschauervorrichtung, 

Fig. 2 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur 

Filterstrangherstellung. 



Fig. 3 einen Teil der Fig. 2 in einer Draufslcht in Rich- 

ie tung des Pfeils A, 

Fig. 4 einen Teil der Fig. 2 in schematischer Darstellung 

in Seltenansicht, in Richtung des Pfeils B, 

15 Fi 9- 5 eine schematische Ansicht einer erfindungsge- 

maBen Vorrichtung zur Filterstrangherstellung, 

Fig. 6 einen Teil der Fig. 5 in einer Draufsicht in Rich- 

tung des Pfeils A, 

20 

Fig. 7 einen Teil der Fig. 5 in schematischer Darstellung 

in Seitenansicht, in Richtung des Pfeils B, 

Fig. 8 eine schematische Ansicht eines Tells einer Vor- 

25 richtung zur Filterstrangherstellung, bei der Telle 

zur Vereinfachung weggelassen wurden, 

Fig. 9 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaB Fig. 8 

in schematischer Darstellung, ohne Vereinze- 
3 ° lungsvorrichtung, 

Fig. 10 einem Teil einer Ausfuhrungsform einer Filter- 
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strangherstellvorrichtung in schematischer drei- 
dimensionaler Darstellung, 

Fig. 11 eine schematische Ansicht eines Teils einer Fil- 
terstrangherstellungsvorrichtung, 

Fig. 12 eine weitere Ausfuhrungsform eines Teils einer 
Filterstrangherstellungsvorrichtung in einer weite- 
ren schematischen Ansicht, 

Fig. 13 eine schematische dreidimensionale Darstellung 
einer erfindungsgemalien Vorrichtung zur Her- 
stellung eines Vlieses, und 

I 5 . Fig- 14 eine schematische Schnittdarstellung eines Tails 

einer weiteren erfindungsgemaBen Vorrichtung 
zur Herstellung eines Vlieses. 

In Fig. 1 ist eine Vereinzelungsvorrichtung 10 In einer schemati- 
ze schen dreidimensionalen Darstellung dargestellt. Es handelt sich 
hlerbei urn eine Variante einer Vereinzelungsvorrichtung 10, die in 
einer weiteren europ§ischen Patentanmeldung der Anmelderfn mit 
dem Titel "Verfahren zur Aufbereitung endlicher Fasern und Aufbe- 
reitungseinrlchtung fur endliche Fasern zur Verwendung bei der 
25 Herstellung von Filtern", Nr. 03 007 672,3 offenbart ist. Der Inhalt 
dieser Patentanmeldung soli vollumfanglich in den Offenbarungsge- 
halt der vorliegenden Patentanmeldung aufgenommen sein. Der 
Gegenstand dieser Patentanmeldung ist derjenige, Fasermaterial, 
- . . . da ? zur Verwendung bei der Herstellung von Filtern vorgesehen ist, 
30 entsprechend aufzubereiten, um im wesentlichen vollstandlg verein- 
zelte Fasern zu erhalten und so einen homogenen Filterstrang, der 
aus diesen Fasern hergestellt werden soil. Hierzu dient u.a. die 
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Vereinzelungsvorrichtung 10 aus Fig. 1. Ggf. wlrd das Filtermaterial 
bzw. Fasermaterial Im Vorwege schon vorvereinzelt und entspre- 
chend dosiert. 

Das im Wesentllchen unvereinzelte Fasermaterial bzw. Fasern- 
/Fasergruppen-Gemisch 49 wird bspw., wie in Fig. 4 schematisch 
dargesteilt ist, Gber einen Stauschacht 44 und Einzugswalzen 46 in 
den Wirkbereich einer Stachelwalze 76 bewegt, die das Fasern-/ 
Fasergruppen-Gemisch vorvereinzelt herausschlagt. Dieses Fasern- 
/Fasergruppen-Gemisch 49 wird dann durch die Luftstrdme 19 in die 
Siebtrommeln 21 gem. Fig. 1 transportiert. Dies erfolgt Ober seitli- 
che Offnungen 20 im GehSuse 22. Das Fasermaterial wird in Rich- 
tung der Lingsachsen der Siebtrommeln 21 eingeblasen. Durch das 
beidseitige Einblasen des Fasermaterials gegen den Uhrzeigerslnn 
ergibt sich eine umlaufende Ringstrdmung 23. Uberlagert wird die 
Ringstrdmung 23 von einer Strdmung normal bzw. Im wesentlichen 
senkrecht zu dieser, die durch elnen am Flie&bettende 14 angeleg- 
ten Unterdruck und einen Luftstrom 13 hervorgerufen wird. Der 
Luftstrom 13 1st eine Option fur groliere, schwerere Fasern. die 
nicht Immer notig ist. Der am FlieBbettende 14 herrschende Unter- 
druck entsteht durch den Unterdruck in einem nicht dargestellten 
Saugbandfdrderer, der am FlieGbettende 14 angeordnet ist und zum 
anderen durch den Luftstrom 17. der durch den Absaugstutzen 16 
gefordert wird. Die Normalstrdmung nimmt oberhalb der Siebtrom. 
meln 21 ihren Anfang und passiert und durchstromt die Siebtrom- 
meln 21 Qber deren Manteloffnungen. Die Normalstrdmung gelangt 
dann in den FlieUbettbereich 11 und durchlauft denselben bis zu 
dem Ende 14. 

Das unvereinzelte bzw. im wesentlichen unvereinzelte Fasermateri- 
al gelangt in den Trommeln 21 auf die Innenmantelflachen der 
Trommeln 21. Die Trommeln 21 rotieren mit einer Rotationsrichtung 
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24 der Siebtrommeln 21 im Uhrzeigersinn. Das auf den Trommel- 
mantelflachen gelagerte. im wesentlichen unvereinzelte Fasermate- 
rlal wird von den rotlerenden Trommeln den Vereinzelungswalzen 
26 zugefuhrt. Die Verelnzelungswalzen 26 rotleren in Rotationsrich- 
s tung 25 gegen den Uhrzeigersinn. Es ware auch als Alternative eine 

Rotation im Uhrzeigersinn moglich. Es konnen auch alle anderen 
dehnbaren Drehvarianten Verwendung findsn. Die Vereinzelungs- 
walzen 26. die als Nadelwalzen ausgebildet sein konnen, erfassen 
die unvereinzelten Fasergruppen und zerreiBen und beschleunigen 
10 dlese. Die Fasergruppen werden so lange gegen die Innenmantel- 

flache der Trommeln 21 geschleudert, bis sie sich in Einzelfasern 
aufgelost haben und die Mahtelofmungen passiert haben bzw. die 
Manteloffnungen passieren konnen. Anstelle einer Siebtrommel 21 
kann auch eine Trommel mit Lochblechen oder Rundstabgitter vor- 
15 gesehen sein. ........... 

Die Fasern bzw. vereinzelten Fasern werden von einem Luftstrom 
erfasst und durch die radialen 6ffnungen der Trommel gefuhrt bzw. 
gesogen. Durch die Luftstromung werden die Fasern nach unten 

to zum FlieBbett gefordert. Sobald die faserbefrachtete Stromung am 

FlieBbett angelangt ist, wird diese abgelenkt und entlang des ge- 
krummten Flieflbettes gefuhrt. Aufgrund der auf die Fasem einwir- 
kenden Fliehkrafte bewegen sich die Fasem zur gekrummten Lelt- 
wand und flietten bis zum Saugbandforderer. Die oberhalb der Fa- 

5 sern mltflle&ende Luft wird am Kell bzw. Abscheider 15 abgeschie- 

den und Ober den Absaugstutzen 16 abgefuhrt. 

In Fig. 1 sind die entsprechenden Faserstrbme 18 schematisch dar- 
gestellt. Optional werden vereinzelte Fasern von einem aus der Du- 
a senleiste 12 austretenden Luftstrom 13 erfasst und entsprechend 

auch dem FlielJbettende 14 zugefuhrt. Es konnen auch mehrere Du- 
senleisten vorgesehen sein. 
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Fasergruppen. die bei einem einmaligen Trommeldurchgang durch 
die Trommeln 21 nicht Oder nicht vollstandig vereinzelt wurden, ge- 
langen mit der Ringstromung 23 in die jeweils parallele Trommel 21. 
Die in Fig. 1 dargestellte Vereinzelungsvorrichtung entspricht we- 
nigstens teilweise derfenigen. die in der WO 01/54873 A1 bzw. der 
US 4. 640, 810 A der Firma Scanweb, Danemark, bzw. USA, offen- 
bart sind. Die Offenbarung der eben genannten Patentanmeldung 
••bzw^des-eben-genannten-US-Paterits soll " wTlu-mfangjlch Vn'dOTOf- 
fenbarungsgehalt dieser Patentanmeldung mit aufgenommen sein. 

Die Vereinzelung geschieht im Wesentlichen durch Zusammenwir- 
ken der Trommeln 21 mit den Walzen $owie elner Luftstrdmung und 
insbesondere dadurch. dass ausschlielillch vereinzelte Fasern die 
Moglichkeit haben, durch die dffnungen der Trommel 21 hindurch 
zu treten. Die Faserstrome 18, die durch Transports gegeben 
sind, fuhren die vereinzelten Fasern in Richtung FlieBbettende 14, 
wobei der Abstand zum Flie&bett 11 aufgrund der Zentrifugalkraft 
immer geringer wird. Urn entsprechend Luft von den Fasern zu tren- 
nen. ist der Stromungsteiler 15 vorgesehen. 

Fig. 2 zeigt eine schematlsche Ansicht einer Strangherstellungsma- 
schine 9. 

Fig. 3 zeigt einen Teil der erfindungsgemaBen Strangherstellungs- 
maschine 9 aus Fig. 2 in einer Draufsicht in Richtung des Pfeils A 
der. Fig.. 2 und Fig.. 4 zeigt eine Seitenansicht der erfindungsgema- 
Ben Strangherstellungsmaschine 9 gem. Fig. 2 in Richtung des 
Pfeils B. 

Das unvereinzelte Fasermat e riah49„gelangt uber den Stauschacht 
44 zur Dosiereinrichtung 46 bzw. 76, umfassend zwei Einzugswal- 
zen 46, einen Dosierkanal, derzwischen den Einzugswalzen 46 und 
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der Stachelwalze 76 angeordnet ist und eine Stachelwalze 76. Die 
Richtung des Materialeintrags 47 ist in Fig. 3 in Zeichenebene nach 
unten, wie dort schematisch dargestellt ist Das unvereinzelte Fa- 
sermaterial 49 wird in der Vereinzelungskammer 10 vereinzelt. Die 
s Vereinzelung geschieht durch ein Zusammenwirken der Vereinze- 

lungswalzen 26 mit einem Luftstrom 50 und Offnungen In einem Git- 
ter 77, das die Vereinzelungskammer 10 von dem Raum, der dem 
Fliefibett 11 zugeordnet ist, trennt Der durch die Luftstromung- im 
Absaugstutzen 16 erzeugte Luftstrom am FlieUbett 11 fordert die 
io vereinzelten Fasern 27. Der Luftstrom 17 im Absaugstutzen 16 ist 

bezuglich dessen Richtung in Fig. 3 nach oben aus der Zeichen- 
ebene heraus, wie in Fig. 3 dargestellt ist. Der Luftstrom 17 trans- 
portiert auch uberschusslge Fasern ab. Der Luftstrom 28 dient zum 
Halten und Verdichten der auf dem Saugband 43 des Saugbandfor- 
is derers 32 aufgeschauerten Fasern 27. 

Die vereinzelten Fasern 27 bewegen sich am Fliefibett 11 In Rich- 
tung zum FlielJbettende 14. an dem ein Saugbandforderer 32 ange- 
ordnet ist. Im Saugbandforderer 28 herrscht durch kontinuierliches 
2a Luftabsaugen Unterdruck. Dieses Luftabsaugen ist durch den Luft- 

strom 28 schematisch dargestellt Der Unterdruck saugt die verein- 
zelten Fasern 27 an und halt sle am luftdurchlassigen Saugband 
des Saugbandforderers 32 fest 

25 Das Saugband 43 bewegt sich In Richtung Strangharstellungsma- 

schlne 9 F also in Fig. 2 nach links. Es bildet sich ein zur Strangma- 
schine 9 hin an Starke nahezu linear zunehmender Faserkuchen 
bzw. Faserstrom 29 auf dem Saugband. Der aufgeschOttete Faser- 
strom 29 ist unterschiedlich stark und wlrd am Ende der Aufschutt- 

30 zone des Saugbandforderers mittels Trimmung- durch eine Trimm- 

vorrichtung 31 auf eine elnheitliche Starke getrimmt. Die Trimmvor- 
richtung 31 kann eine mechanische sein wie bspw. Trimmerschei- 
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ben Oder eine pneumatische, mittels bspw. Luftdiisen. Die mechani- 
sche Trlmmung ist bei Zigarettenstrangmaschinen an sich bekannt. 
Die pneumatische Trimmung geschieht dergestalt. dass am Ends 
des Faserstroms 29 eine Duse horizontal angeordnet ist, aus der 
s ein Luftstrahl austritt und einen Tell des Faserstroms 29 heraus- 

reilit. so dass uberschussige Fasern 30 abgefuhrt werden. Es kann 
eine Punktstrahldu.se oder eine Flachstrahldiise Verwendung finden. 

Nach dem Trimmen ist der Faserstrom 29 aufgeteilt in einen ge- 
10 trimmten Faserstrang 33 und einen Strang uberschussiger Fasern 

30. Es ist auch moglich, alle Fasern unterhalb eines Trimmungsma- 
Bes von einem Diisenstrahl zu erfassen und wegzureiBen. Die uber- 
schussigen Fasem werden in den Faseraufbereitungsprozess zu- 
riickgefuhrt und werden spater wleder zu einem Faserstrang ausge- 
is blldet. 

Der getrimmte Faserstrang 33 wird am Saugband 43 gehalten und 
in Richtung der Strangmaschine 9 bewegt. Beim getrimmten Faser- 
strang 33 handelt es sich urn ein loses Faservlies, das durch ein 
» Verdichtungsband 35 verdichtet wird. Anstelle des Verdichtungs- 

bandes 35 kann auch eine Rolle, wie bspw. eine Pressscheibe 55 
(s. bspw. Fig. 5) Verwendung finden. Es konnen auch mehrere Ban- 
der bzw. Rollen Oder Scheiben Verwendung finden. Es erfolgt auch 
seitlich eine Verdichtung des Faserkuchens. wie insbesondere 
s durch Fig. 3 dargestellt ist. In Fig. 3 sind die Verdichtungsbander 48 

dargestellt. die konisch zuelnander verlaufen und zwar in Saug- 
bandgeschwindfgkeit mit dem Faserkuchen. Die gezahnte Form der 
Verdichtungsbander 48 erzeugen Zonen unterschiedlicher Dichte im 
verdichteten Faserkuchen. In den Zonen hoherer Dichte wird der 
> Filterstrang spater geschnitten. Die hohere Faserdichte im Filter- .,, 

endbereich sorgt fur einen kompakteren Zusammenhalt der Fasern 
in dieser sensiblen Zone und auBerdem zu einer besseren Verar- 
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beitbarkeit der Filterstabe. Zum Verdichten in vertikaler Richtung ist 
in Fig. 2 ein Verdichtungsband 35 vorgesehen. 

Der getrimmte und verdichtete Faserstrang 34 wfrd an die Strang- 
s maschine 9 ubergeben. Die Ubergabe erfolgt durch Abldsen des 

verdichteten Faserstrangs 34 vom Saugband 43 und Auflegen des 
Faserstrangs 34 auf ein Formatband bzw. auf einen Umhullungsma- 
terialstreifen, der auf einem Formatband der Strangmaschine 9 auf- 
gebracht ist. Das Formatband ist In den Figuren nicht dargestellt. Es 

0 kann sich hierbei urn ein Cibliches Formatband handeln, das auch 
bei einer normalen Fllterstrangmaschine bzw. Zigarettenstrangma- 
schine Verwendung flndet. Die Qbergabe wird von einer von oben 
auf den verdichteten Faserstrang 34 gerichteten Duse 36, die von 
einem Luftstrom 37 durchstromt wird, unterstutzt. In der Strangma- 

s _ schine 9 wird ein Faserfilterstrang 38 geformt, wobel von einer Bo- 
bine 41 ein Umhullungsmaterialstreifen 42 abgezogen wird und urn 
das Fasermaterlal wie ublich gewickeit wird. Durch Volumenverklei- 
nerung und Rundformung bzw. Ovalformung des verdichteten Fa- 
serstrangs 34 beim Umhullen mit dem Umhullungsmaterialstreifen 

1 42 Oder, wie im folgenden gezeigt wird r vor dem Umhullen mit dem 
Umhullungsmaterialstreifen, baut sich ein gewisser Innendruck im 
Faserfilterstrang 38 auf. 

In der Aushartevorrichtung 39 werden Bindekomponenten, die in der 
Fasermlschung enthalten sind, oberflachlich erhitzt und ange- 
schmolzen. Entsprechend konnen auch die auBeren Schlchten von 
Bikomponentenfasern, die in der Fasermischung enthalten sein 
konnen, angeschmolzen werden, so dass eine Verbindung zwischen 
den Fasern entsteht. Hierzu wird insbesondere auf die Patentan- 
meldung der Anmelderin DE 102 17^4:10.5 verwiesen. Als Faserma- 
teriallen konnen eine Vielzahl von Fasern Verwendung finden, die 
fur die gewunschten Fllterelgenschaften geeignet sind. Als Faser- 
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matertalien kommen bspw. Celluloseacetat, Cellulose, Kohlefasern 
und Mehrfachkomponentenfasem, insbesondere Blkomponentenfa- 
sern In Frage. Bezugllch der in Frage kommenden Komponenten 
wird insbesondere Bezug genommen auf die DE 102 17 410.5 der 
Anmelderin, die im Offenbarungsgehalt dfeser Anmeldung enthalten 
sein soil. 

Die verschiedenen Fasersorten werden vorzugsweise vor der 
Strangbildung gemischt. Es ist ferner moglich, wenigstens ein Addi- 
tiv hinzuzufiigen. Bei dem Additiv handelt es sich bspw. um ein Bin- 
demittel wie Latex Oder Triacetin oder um Granulatmaterial, das be- 
sonders effektiv Bestandteile des Zigarettenrauchs bindet, wie 
bspw. Kohleaktivgranulat. 

Besonders bevorzugt ist es, wenn die Faserlange der verwendeten 
Fasern kleiner ist als die Lange des herzustellenden Filters bzw. 
Filterelements. Die Lange der Fasern soil demnach zwlschen 
0,1 mm und 30 mm und insbesondere zwischen 0.2 mm und 10 mm 
liegen. Bei der Lange des herzustellenden Filters handelt es slch 
um einen Gblichen Filter fur eine Zigarette bzw. ein Filtersegment 
bei Multisegmentfiltern von Zlgaretten. Wenn auBerdem der mittlere 
Faserdurchmesser im Bereich von 10 bis 40 um, insbesondere 20 
bis 38 pm liegt und besonders bevorzugt zwischen 30 und 35 um, 
ist ein sehr homogener Filter herstellbar. 

Die-Aushartevorrichtung 39 kann eine Mikrowellenheizung, eine La- 
serheizung. Heizplatten oder Schleifkontakte umfassen. Durch Auf- 
heizen der Bindekomponenten bspw. der aulieren Schicht von 
Bikomponentenfasern oder Latex verbinden sich die Einzelfasern im 
Faserstrang miteinander und verschmelzen oberflachlich.-^Die Aus-. 
hartevorrichtung 39 kann auch ein Austrocknen von in flussiger 
Form hinzugegebenen Bindekomponenten ermdglichen. Beim Ab- 
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kuhlen des Faserstrangs erharten sich die angeschmolzenen Berei- 
che der aufgeheizten Bindekomponenten wieder. Das entstandene 
Gittergeriist verleiht dem Faserstrang Stabilitat und Harte. 

Abschlie&end wird der ausgehartete Faserfilterstrang 38 in Fllter- 
stabe 40 geschnitten. Die Aushartung des Filters 1st auch nach dem 
Schneiden in die Fflterstabe 40 moglich. 

Fig. 5 zeigt eine erfindungsgemaSe AusfCihrungsform einer Strang- 
herstellungsmaschine 9 in schematlscher Darstellung. Fig. 6 zeigt 
einen Teil der Strangherstellungsmaschine 9 in einer Draufsicht in 
Richtung des Pfeils A der Fig. 5 und Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht 
der Strangherstellungsmaschine 9 gemaB Fig. 5 In Richtung des 
Pfeils B. 

Im Unterschied zu der Strangherstellungsmaschine 9 gem. den Fi- 
guren 2 bis 4 wird in diesem Ausfiihrungsbeispiel das vereinzelte 
Fasermaterial 27 von oben auf das Saugband 43 aufgeschauert und 
zwar in Transportrichtung 74. Die Vereinzelungsvorrichtung 10. die 
in den Figuren 5 bis 7 auch schematisch dargestellt ist, stellt eine 
abgewandelte Form der Vereinzelungsvorrichtung 10 der Fig. 1 dar. 
In der Vereinzelungskammer 45 sind Siebtrommeln 21, die in Rich- 
tung des Pfeils rotleren. Es sind ferner Vereinzelungswalzen 26 in 
Form von Stachelwalzen ausgebildet; dlese sind allerdings In Ab- 
wandlung zur Fig. 1 relativ mlttig in den Siebtrommeln 21 angeord- 
net. Die Stachelwalzen 26 dlenen auch In diesem Fall dazu, das 
noch nicht vereinzelte Fasermaterial bzw. die zusammenhangenden 
Fasergruppen In elnzelne Fasern auseinander zuschlagen, so dass 
die verelnzelten Fasern durch die Austrittsoffnungen der Slebtrom- 
mel 21 in den Trichter 53,gelangen konnen. Durch die entsprechen- 
den Luftstrdme und in diesem Fall auch die Schwerkraft, gelangen 
dann die verelnzelten Fasern 27 in den Berelch des Saugbandforde- 
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rers 32, derin diesem Fall mit Saugbandwangen 57 ausgestaltet ist. 

Eine homogene Aufschauerung der Fasern 27 geschieht insbeson- 
dere dadurch, dass die Siebtrommel 21 eine Vereinzelungswalze 26 
s umfasst, wobei die Siebtrommel und die Vereinzelungswalze 

Langsachsen aufweisen, insbesondere die Verelnzelungswalze 26 
eine Rotationsachse 91, die parallel bzw. im wesentlichen parallel 
- zur Forderrichtung 92 des Saugbandforderers 43 ausgerichtet ist. 
Durch diese spezielle Ausrichtung der Siebtrommel 21 und der Ver- 
io einzelungswalze 26 kann das Faserviies 29 bzw. der Faserstrom 29 
sehr gleichmafiig auf den Forderer 43 aufgeschauert werden. 

Es wird ein entsprechender Faserstrom 29 auf dem Saugband 43 
aufgeschauert. Oberschussiges Fasermaterial 30 wird mittels eines 
is Trimmers 31 von dem restlichen Faserstrang 33 oberhalb von die- 

sem abgenommen. Der getrimmte Faserstrang 33 wird mittels einer 
Pressscheibe 55, die gleichzeitig das in Forderrichtung des Stran- 
ges hintere Umienktrum des Saugbandes 43' ist, komprimiert. Kurz 
-hlnter der Pressscheibe 55 wird der verdlchtete Faserstrang 34 von 
20 einem Saugband 43' von oben gehalten. Hlerzu wird eln Unterdruck- 

feld 54 mittels eines Luftstroms 28 erzeugt. Urn ein Ablosen von 
dem Saugband 43' zu ermoglichen, ist ein Luftstrom 37 vorgesehen, 
der durch die Duse 36 auf das Saugband trifft. Der verdlchtete Fa- 
serstrang 34 wird dann mittels eines Luftstroms 37 durch die DOse 
as 36 von dem Saugband 43' abgeldst und einem Format 56 uberge- 

. ben. Hierzu gelangt der yerdichteta. Faserstrang 34 wie Ciblich auf 
elnen Umhullungsmaterialstreifen 42, der auf einem Formatband 
gefordert wird. Die restlichen Verfahrensschritte entsprechen denen 
gemSfl den Figuren 2 bis 4. 

.-.30- ... 

In Fig. 8 ist ein Teil einer weiteren Vorrichtung in einer schemati- 
schen Anslcht dargestellt. Das Saugband 43 ist urn Umlenkrollen 59 
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umgelenkt. Der Faserstrom 29, der allmahlich aufgebaut wird, wird 
nech der Trimmung zum getrimmten Faserstrang 33. Die Trimmvor- 
rlchtung ist in dieser Darstellung der Fig. 8 nicht gezeigt. Im Bereich 
des Aufschauems des Faserstrangs 29 gelangen vereinzelte Fasern 
s 27 von unten auf den Faserstrang. 

AnschllefJend gelangt der Faserstrang 33 auf einen Umhullungsma- 
terialstreifen 42, der auf .ein.Fprmatband 58 gelangt. Das Format- 
band 58 und der Umhullungsmaterialstreifen 42 werden durch ent- 
10 sprechende Rollen 59 umgelenkt. Im Bereich der Rolle 61 gelangt 

der Faserstrang 44 auf den Umhullungsmaterialstreifen 42. An die- 
ser Stelle ist der Anfang des Formates 58, in dem auf ubliche Art 
der Umhullungsmaterialstreifen 42 urn den Faserstrang 33 gewickelt 
wird. 

16 - ........ 

In Fig. 9 ist elne Draufsicht auf die Vorrichtung der Fig. 8 darge- 
stellt, in der insbesondere eine Besonderheit der Seitenwangen 57 
offenbart ist. Die Seitenwangen 57, die namlich auch an den Faser- 
strang 29 bzw. 33 grenzen, slnd als Saugbander 43 ausgestaitet, 

20 die ihrerseits wieder um Umlenkrollen 59 umgelenkt slnd. Bei be- 

sonders kleinen und dunnen Fasern kann es notwendlg sein, nicht 
nur eln Saugband vorzusehen, sondern wie in diesem Ausfuhrungs- 
beisplel drei Saugbander, damlt das Fasermaterial entsprechend an 
den Saugstrang Oder bzw. den Saugstrangen gehalten wird. 

25 

Fig. 10 zeigt eine schematische dreidimensionale Darstellung einer 
Vorrichtung zur Ubergabe des Faserstrangs von dem Saugband 43 
auf das Format 56 und insbesondere auf den UmhGllungsmaterlal- 
streifen 42. Der Faserstrang, der in dieser Figur nicht dargestellt ist, 
30 gelangt von dem unteren Bereich des Saugbandes 43, das ub.er die 

Umlenkrolle 59 umgelenkt ist, in den Frelraum der sich gegenQber- 
llegenden Bander 62. 
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Die Bander 62, die insbesondere auch Stahlbander seln kdnnen 
warden mit Rollen 63 umgelenkt. Durch die Ausgestaltung der Ban- 
der 62 ergibt sich ein entsprechender runder Hohlraum zwischen 
zwe, gegenGberliegenden Bandern 62. Durch diesen Hohlraum mit 
rundem Querschnitt gelangt der Faserstrang 34 und wird auf den 
UmhOllungsmaterialstreifen 42 aufgelegt. Durch die Ubergabevor- 
.._r,chtung„wird.ein.Vorformen des Faserstrang* 34 und ggf ein welfa- 
res Verdichten ermogllcht. In diesem Ausfiihrungsbeispiel sind die 
Saugbandwangen 57 ale feste Seitenwande ausgestaltet. 

FJg. 11 zeigt einen Ausschnitt einer Strangherstellungsvorrichtung 9 
m schematischer Darstellung. Der in einem Trichter 53 von oben 
aufgeschauerte Faserstrom 29 aus veraln Z elten Fasem 27 gelangt 
auf da 5 Saugband 43 und in den Wirkbererch eines Andruckbandes 
64, das um Rollen 65 umgelenkt 1st. Der entsprechend verdichtete 
Faserstrang gelangt in eine Duse 66 und wird mittels eines Luft- 
stroms 67 welter auf elnen Umhullungsmaterlalstreifen 42, der auf 
e.nem Formatband 58 aufliegt, gefordert. Anschlie&end wird der Fa- 
serstrang wie ublich mit dem Umhiillungsmaterlalstreifen 42 umhQIlt, 
um einen Faserfilterstrang 38 zu bllden. 

Fig. 12 zeigt einen Ausschnitt einer weiteren Strangherstellungsvor- 
nchtung 9 in schematischer Danstallung. Der von dem Saugband 43 
geforderte Faserstrang 33 gelangt in den Wirkbereich einer Duse 
68, die Druckiuft 69 auf den Faserstrang im Bereich der Umlenkrolle 
65 aufbringt und hierdurch den Faserstrang 33 von dem Saugband 
43 ablest. Der Winkel der Duse bzw. der Druckiuft, die auf dan Fa- 
serstrang 33 wirkt, ist einstellbar. Nach dem Ablosen das Faser- 
strangs 33 vom Saugband 4:3-gelangt dieser in die Ringdilse 70 Die 
durch den Diisenschlltz 71 strximende Luft 67 kann je nach Dusen- 
ausfuhrung verschiedene Funktionen erfullen. Die Funktion ist im- 
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mer dergestalt, dass der im DQseneintrittskanal der DGse 70 herr- 
schende Unterdruck den Faserstrang 33 von dem auf der Umlenk- 
rolle 85, die auch als Pressscheibe 65 ausgebildet sein kann, lau- 
fenden Saugband 43 ablost. AuBerdem kann der Faserstrang durch 
« Anstrdmen der Druckluft 67 auf den Faserstrang unter bestimmten 

Wlnkeln ein Fordern des Faserstrangs in den ersten formatbilden- 
den Hohlkegel 72 ermoglichen. Als Variante ist es moglich. dass die 
Druckluft 67 den Strang in Einzelfasern bzw. Fasergruppen aufldst 
und so die Einzelfasern bzw. Fasergruppen in den ersten formatbil- 
io denden Hohlkegel 72 fordert. Durch die Druckluft werden der Faser- 

strang bzw. die Einzelfasern und Fasergruppen in den ersten for- 
matbildenden Hohlkegel 72 und dann in den zweiten formatbilden- 
den Hohlkegel 73 gefdrdert. Unter dem zweiten formatbildenden 
Hohlkegel 73 lauft das Formatband 58 mit dem daraufliegenden 
is Umhullungsmaterialstreifen 42. Der zwe[te Hohlkegel 73 besitzt eine 

geringere Verjungung als der erste Hohlkegel 72. Im ersten format- 
bildenden Hohlkegel 72 befinden sich EntlQftungsbohrungen. Diese 
Entluftungsbohrungen sorgen fur die Luftabscheidung der Dusenluft 
69 und 67. 



20 



23 



30 



In dem ersten Fall, in dem der Faserstrang 33 als Faserstrang 
ubergeben wird, wird dieser in den formatbildenden Hohlkegeln 72 
und 73 geformt und zwar von oben und von dem Im Format laufen- 
den Formatband 58 von unten. Die vollstandige Obergabe des 
Faserstrangs 33 auf das Formatband bzw. den Umhullungsmaterial- 
streifen 42 erfolgt unter dem Hohlkegel 73. Bei der zweiten Varian- 
te, bel der Einzelfasern und Fasergruppen von der Dusenluft 69 un- 
terstiitzt in den formatbildenden Hohlkegel gepresst werden, kommt 
es aufgrund der Verjungung des Hohlkegels zu einem Stau der Ein- 
zelfasern und Fasergruppen, so dass sich ein neuer Faserstrang 
bildet. Der Strang wird vollstandig im zweiten Hohlkegel 73 geblldet 
und am Ende des zweiten Hohlkegels 73 an das Formatband bzw. 
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den Umhullungsmaterialstreifen 42 ubergeben. Anschlieliend wird 
der Umhullungsmaterialstreifen 42 wie Ciblich urn den Strang gewi- 
ckelt und verschlossen, urn so den Faserfilterstrang 38 zu bilden. 

Im Gegensatz zur Herstellung von Zigarettenstrangen besteht die 
Schwjerigkeit der Fllterstrangherstellurig gem. der Erfindung darin, 
Filtermaterialien aus feinen Fasern mit oder ohne entsprechende 
...Zusatze.wie.bspw. Kohleaktlvgranulat oder -pulver in homogene Fil- 
terstrange auszubilden. Entsprechend sind die verschledenen Ele- 
mente bzw. Vorrichtungen derart ausgestaltet, urn die verwendeten 
Materialien optimal zu transportieren, zu halten oder zu verarbeiten. 

Bei den Fasermaterialien kann es sich urn Cellulosefasern, Fasern 
aus thermoplastischer Starke, Flachsfasern, Hanffasern, Leinfasern, 
Schafwollfasern, Baumwollfasern oder Mehrfachkomponentenfa- 
sern, insbesondere Bikomponentenfasern handeln, die eine Lange 
aufweisen, die kleiner ist als der herzustellende Filter und eine 
Dicke aufweisen, die bspw. im Bereich von 25 und 30 um liegt. So 
sind bspw. Cellulosefasern vom Typ stora fluff EF untreated der Fa. 
Stora Enso Pulp AB verwendbar, die einen durchschnittlichen Quer- 
schnitt von 30 um aufweisen und eine Lange zwischen 0,4 und 7,2 
mm haben. Als Kunstfasern wie bspw. Bikomponentenfasern, kdn- 
nen Fasern vom Typ Trevira 255 3.0 dtex HM mit einer Lange von 6 
mm der Fa. Trevira GmbH Verwendung finden. Diese haben einen 
Durchmesser von 25 pm. Als weitere Kunstfasern konnen Cellulo- 
seacetatfasern, .Polypropylenfasern, Polyathylenfasern und Polya- 
thylenterephthalatfasem Verwendung finden. Als Additive konnen 
den Geschmack bzw. den Rauch beeinflussende Materlalen Ver- 
wendung finden wie Kohleaktivgranulat oder Geschmacksstoffe und 
ferner Blndemlttelr mittels der die Fasern miteinander verklebt wer- 
den konnen. 
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Fig. 13 zeigt eine schematische dreldimensionale Darstellung elner 
erflndungsgemaBen Vorrlchtung zur Herstellung eines Vlieses fur 
die Herstellung von Filterstaben der tabakverarbeitenden Industrie. 
Es sind funf Vereinzelungsvorrichtungen 80 vorgesehen, die Ver- 
s einzelungstrommeln 81 aufweisen, beispielsweise in Form von Sieb- 

trommeln, die vorstehend naher beschrieben wurden. Innerhalb der 
Vereinzelungstrommein 81 konnen, was in Fig. 13 nur anhand eines 
Beispiels dargestellt ist, Vereinzelungswalzen~26 angeordnet sein, 
wie auch vorstehend beschrieben wurde. Es wlrd diesbezuglich ins- 

10 besondere Bezug genomrnen auf die Figuren 5 bis 7 sowie wie die 

Fig, 1. Die Vereinzelungstrommel 81 kann ausgestaltet sein, urn um 
eine Rotationsachse 91 zu rotieren. Die Verelnzelungstrommel 81 
kann allerdings auch feststehend sein, wobel dann eine Langsachse 
vorgesehen ist, die mit der in Fig. 13 gezelgten Rotationsachse 91 

15 ubereinstimmt. Es kann auch eine Vereinzelungswalze in der Ver- 

einzelungstrommel 81 angeordnet sein, die um eine Rotationsachse 
91 bzw. eine zu der Rotationsachse 91 parallel verschobene Rotati- 
onsachse rotiert. Die Vereinzelungstrommeln 81 bzw. Siebtrommeln 
sind ausgestaltet, um Fasern einer Sorte effektiv zu vereinzeln. 

20 Hierzu konnen die Siebe der Slebtromrnel beispielsweise beziiglich 

deren Lange und Breite auf die Lange und den Durchmesser der zu 
vereinzelnden Fasern angepasst sein. 

Stromabwarts der Faserforderrichtung schlielSen sich an die Vereln- 
25 zelungsvorrlchtungen 80 Forderschachte 82 an, die das vereinzelte 

Fasermaterial einem Vereinigungselement 83 zufuhren. das im un- 
teren Bereich eine Kammer 87 aufweist, in die die ForderschSchte 
82 munden, Im Anschluss an die Kammer 87 bzw. im unteren Be- 
reich des Vereinigungselements 83 ist ein Saugbandforderer 84 an- 
30 geordnet. 

In der Kammer 87 werden die Filtermaterialien entsprechend ver- 
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m.scht. Diese werden sowohl Qber die Gravitation aber im Wesentli- 
chen Qber Transportluft gefordert. so dass aufgrund der Verwirbe- 
lung der Transports in der Kammer 87 eine gute Durchmischung 
erz.elt wird. Nach dem Obergabebereich 85 werden die durchmisch- 
ten und vereinzelten Fasern, die gegebenenfalls durch Granulate 
die beispieisweise durch einen nicht dargestei.ten weiteren Schachi 
der Kammer 87 zugefuhrt werden, vermischt sefn konnen. in den 
W.rkbereich des Saugbands 86 des Saugbandforderers 84 uber- 
fuhrt. Hierwird dann ein Faservlies 88 aufgeschauert. 

Der Faserv.ies 88 ist in Fig. 14 dargesteilt. Dae Saugband 86 be- 
wegt sich in Forderrichtung 92, so dass der sich aufschauernde Fa- 
servlies in Forderrichtung an Dicke zunimmt. 

In Fig. 14 ist ein Ausschnitt aus Fig. 13, in der der Bereich der 
M.schkammer 87 etwas deta.llierter dargeste.it ist. dargestelit. und 
zwar In elnem schematischen Ausschnitt einer derartigen Vorrich- 
ung. Dj e Forderschachte 82 Sin d zunachst im oberen Bereich paral- 
lel ausgerichtet, was eine Anderung im Verg leich 2U der AusfQn . 
rungsform der Fig. 13 darsteilt. Es sind auch die Fasern 90 und 
Granulate 89 dargestelit. In diesem AusfOhrungsbeispiei der Fig 1 4 
werden drei verschiedene Fasersorten und zwei verschiedene Gra- 
nuratscrten der Kammer 87 zugefuhrt und anschlieliend zu eine. 
Faservlies 88 auf dem Forderband 86 aufgeschauert. Die Fordenuft 
w.rd unterhaib des Saugbandes 86 durch einen dort herrschenden 
unterdruck abgesaugt. 

Nach Aufschauern des Vlieses 88 wird der Faserviies einer Strang- 
formungsvorrichtung zugefuhrt, wie dieses vcrstehend beschrieben 
wurde. Es kann dann eine Erwarmung des Vlieses stattfinden so 
dass beispieisweise verwendete Bikomponenten als ein Bestandteil 
des Fi.termaterials bzw. des Vlieses an der Hulle schmilzt. so dass 
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ein nach Ausharten desselben ein fester und luftdurchlassiger Ver- 
bund entsteht. Je Vereinzelungsvorrichtung 80 wird nur elne Sorte 
Fasem vorzugsweise zugefuhrt Eine Dosierung findet auch bei der 
Zufuhr dieser Fasern zu der Vereinzelungsvorrichtung 80 jeweils 
s start. 
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Bezugszeichenliste 

9 Strangherstellungsvorrichtung 

1 0 Vereinzelungsvonichtung 

11 FlielJbett 

12 Dusenleiste 

13 Luftstrom 

14 FlieSbettende 

15 Stromungsteiler 

16 Absaugstutzen 

17 Luftstrom 

18 Faserstrom 

19 Luftstrom 

20 Offnung 

15 21 Siebtrommel 

22 Gehause 

23 Ringstrornung 

24 Rotationsrichtung der Siebtrommel 

25 Rotationsrichtung der Vereinzelungswalze 
20 26 Vereinzelungswalze 

27 - vereinzelte Fasern 

28 Luftstrom 

29 Faserstrom 

30 uberschtissige Fasem 
25 31 Trimmvorrlchtung 

32 Saugbandforderer 

33 getrimmter Faserstrang 

34 verdichteter Faserstrang 

35 Verdichtungsband 
30 36 Duse 

37 Luftstrom 
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38 


Filterstrang 




39 


Aushartevorrichtung 




40 


Filterstab 
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41 


Bobina 




42 


Umhullungsmaterialstrerfen 




43 


Saugband 




44 


Stauschacht ' 




45 


Verelnzelungskammer 


10 


46 


Einzugswalze 




47 


Materialeintrag 




48 


Verdichtungsband 




49 


FasenWFaserg rup pen-Gemlsch 




50 


Luftstrom 
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52 


Absaugstutzen 




53 


Trichter 




54 


Unterdruckfeld 




55 


Pressscheibe 




56 


Format 


20 


57 


Saugbandwange 




58 


Formatband 




59 


Umlenkrolle 




61 


Roll© 




62 


Band 


25 


64 


Andruckband 




63 


Rolle 




65 


Rolle 




66 


DQse 




67 


Luftstrom 
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69 


Druckluft 
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RingdOse 
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Dusenschlitz 
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1- Hohlkegel 
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2, Hohlkegel 
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Transportrichtung des Filtermaterials 
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Transportrichtung 




76 


Stachelwalze 
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Gitter 
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Verelnzelungsvorrichtung 




81 


Verelnzelungstrommel 
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Forderschacht 
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Vereinigungselement 




84 


Saugforderer 
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Ubergabebereich 
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Saugband 
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Kammer 
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Faservlles 




89 


Granulat 
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Fasem 




91 


Rotationsmaschine 
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92 


Forderrichtung 
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10 HAUNI Maschinenbau AG, Kurt-A^Korber-Chaussee 8-32, 

21033 Hamburg 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung elnes Vlieses fur die 
Herstellung von Filterstaben 

15 

Paten tansp ruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Vlieses (29, 33, 34, 88) 

fur die Herstellung von Filterstaben (40) der tabakver- > 
20 arbeitenden Industrie mil den folgenden Verfahrens- 

schritten: 

Vereinzeln von Fasern (27, 90) wenigstens einer 
Sorte Filtermaterials in einer Vereinzelungsvor- 
25 richtung (10, 80), 

Zufuhren der vereinzelten Fasern (27, 90) zu ei- 
nem Forderer (32, 43, 84, 86), der sich in einer 
Forderrichtung bewegt, und 

30 

Aufschauern der vereinzelten Fasern (27, 90) auf 
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dem Forderer (32, 43, 84, 86) wodurch sich das 
Vlies (29, 33, 34, 88) blldet, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vereinzelungsvorrichtung we- 
nlgstens ©in Vereinzelungselement (26, 76, 81) 
umfasst, das urn sine Rotationsachse (91) rotiert 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, 
dass die Rotationsachse (91) im wesentlichen parallel 
der Forderrichtung (92) des Forderers (34, 43, 84, 86) 
ausgerichtet ist. 

Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Fasern (27, 90) wenigstens 
zweier Sorten in voneinander getrennten Vereinze- 
lungsvorrichtungen (10, 80) vereinzelt werden. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die vereinzelten Fasern (27, 90) kurz vor dem 
Forderer (32, 43, 84, 86) zusammengefuhrt werden. 

Verfahren zu Herstellung eines Vlieses (29, 33, 34, 88) 
fur die Herstellung von Filterstaben (40) der tabakver- 
arbeitenden Industrie mit den folgenden Verfahrens- 
schritten: 

Vereinzeln von Fasern (27, 90) wenigstens zwei- 
er Sorten Filtermaterials in voneinander getrenn- 
ten Vereinzelungsvorrichtungen (10. 80), 

Zufiihren der vereinzelten Fasern (27, 90) zu ei- 
nem Forderer (32, 43. 84, 86), wobei die verein- 



2. 



10 
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zelten Fasern (27, 90) kurz vor dem Forderer (32, 
43, 84, 86) zusammengefiihrt werden, und 

Aufschauern der zusammengefiihrten Fasern (27, 
90) auf den Forderer (32, 43, 84, 86), wodurch 
sich das Vlies (29, 33, 34, 38, 88) bildet. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Vereinzelungsvorrichtungen (10, 80) jeweils 
wenigstens eln Vereinzelungselement (21, 26, 76, 81) 
umfassen, die um Rotationsachsen (91) rotieren, die im 
wesentlichen parallel der Forderrichtung (92) des For- 
derers (34, 43, 84, 86) ausgerjchtet sind. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Aufschauern 
von oben auf den Forderer (32, 43, 84, 86) geschieht 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet dass eine Sorte Fasern 
(27, 90) eine Mehrfachkomponentenfaser, insbesondere 
Bikomponentenfaser, 1st. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine 
Sorte Granulat (89) und/oder Puiver kurz vor dem For- 
derer (32, 43, 84, 86) zugefuhrt wird. 

10. Vorrichtung zur Herstellung eine Vlieses (29, 33, 34, 
88) fur die Herstellung von Filterstaben (40) der tabak- 
verarbeitenden Industrie mtt wenigstens elner Vereinze- 
lungsvorrichtung (10, 80), mittels der Fasern (27, 90) 
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wenigstens einer Sorte Filtermaterials vereinzelbar Ist, 
und mit einem Fdrderer (32, 43, 84, 86) auf dem die 
vereinzelten Fasern (27, 90) aufschauerbar sind, um 
ein Vlies (29, 33, 34, 88) zu bilden. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die wenigstens eine Vereinzelungsvor- 
richtung (10, 80) wenigstens ein rotierendes Vereinze- 
iungselement (21 , 26, 76, 81 ) umfasst. 

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Rotationsachse (91) des Vereinzelungs- 
elements (12, 26, 76, 81) im wesentlichen parallel zur 
Forderrichtung (92) des Forderers (32, 43, 84, 86) 
ausgerichtet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 und/oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens zwei Verelnzelungs 
vorrichtungen vorgesehen sind, die getrennt vonelnan- 
der sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net. dass im Anschluss ah die Verelnzelungsvorrichtun- 
gen (10. 80) stromabwarts der Forderrichtung der Fa- 
sern jeweils ein Forderschacht (82) angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
... .net, .dass die J=6rderschachte (82) kurz vor dem Forde- 
rer (32, 43, 84, 86) in einer Kammer (87) zusammenge- 
fuhrt warden. 

15. Vorrichtung zur Herstellung eine Vlieses (29, 33, 34, 
88) fur die Herstellung von Filterstaben (40) der tabak- 
verarbeitenden Industrie mit wenigstens zwei Vereinze- 
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lungsvorrichtungen (10, 80), mittels dor Fasern (27, 90) 
wenigstens einer Sorte Flltermaterials vereinzelbar 
sind, wobei je Vereinzelungsvorrlchtung (10, 80) ein 
Forderschacht (82) vorgesehen ist, dadurch gekenn- 
zefchnet, dass die Verelnzelungsvorrichtungen (10, 80) 
getrennt voneinander ausgestaltet sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15. dadurch gekennzeich- 
net, dass ein Fdrderer (32. 43, 84, 86) vorgesehen ist, 
der stroma bwSrts der Vereinzelungsvorrichtung (10, 80) 
angeordnet ist und ausgestaltet ist, um vereinzelte Fa- 
sern (27, 90) zur Ausbildung eines Vlieses (29, 33. 34 
88) aufeuschauern, wobei die Vereinzelungsvorrichtun- 
gen (10, 80) jeweils wenigstens ein Vereinzelungsele- 
ment (21, 26, 76, 81) umfassen, deren Rotationsachsa 
(91) im wesentlichen parallel zur Forderrichtung (92) 
des Forderers (32, , 43, 84, 86) ausgerlchtet Ist. 

1 7. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Forderschachte (82) stromabwarts am 
Ende In einer Kammer (87) zusammengefOhrt werden. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 
10 bis 14 und/oder 16 und/oder 17, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die wenigstens eine Vereinzelungsvor- 
richtung (10, 80) oberhalb des Forderers (32, 34, 84, 
86) angeordnet ist. 
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io HAUNI Maschinenbau AG, Kurt-A.-Kdrber-Chaussee 8-32, 

21033 Hamburg 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Vlieses fflr die Her- 
stellung von Filterstaben 



15 



20 



Zusammenfassuno 
(in Verblndung mit Fig.13) 

Die Erflndung betrifft eln Verfahren und eine Vorrichtung zur Her- 
steilung eines Vlieses fur die Herstellung von Filterstaben der ta- 
bakverarbeltenden Industrie, wobei die gattungsgemaGe Vorrichtung 
wenigstens eine Vereinzelungsvorrichtung umfasst, mittels der Fa- 
sern wenigstens einer Sorte Filtermaterials vereinzelbar ist und wo- 
bei ein F6rderer vorgesehen ist, auf dem die vereinzelten Fasern 
25 aufschauerbar sind, urn eln Vlies zu bilden. 

Die erfindungsgemafSe Vorrichtung zelchnet sich durch die folgen- 
den Verfahrensschritte aus: 



30 



Vereinzeln von Fasern (27. 90) wenigstens einer 
Sorte Filtermaterials in einer Vereinzelungsvor- 
richtung (10, 80), 
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Zufiihren der verelnzelten Fasern (27, 90) zu ei- 
nem Forderer (32, 43. 84, 86), der sich In elner 
Fdrderrichtung bewegt, und 

5 

Aufschauern der vereinzelten Fasern (27, 90) auf 
dem Forderer (32, 43, 84, 86) wodurch sich ein 
Vlies (29, 33, 34, 88) bildet. wobei die Vereinze- 
lungsvorrichtung wenigstens ein Vereinzelungs- 
10 element (26, 76. 81) umfasst, das um eine Rota- 

tionsachse (91) rotiert. wobei die Rotationsachse 

(91) im wesentlichen parallel der Forderrichtung 

(92) des Forderers (34, 43, 84, 86) ausgerichtet 
ist. 

is " - - - - - . 

Eine weitere erfindungsgemaBe Ausgestaltung eines Verfahrens 
zeichnet sich durch die folgenden Verfahrensschritte aus: 

Vereinzeln von Fasern (27, 90) wenigstens zwei- 
2° er Sorten Filtermaterials in voneinander getrenn- 

ten Vereinzelungsvorrlchtungen (10, 80), 

Zufiihren der vereinzelten Fasern (27, 90) zu ei- 
nem F5rderer (32, 43, 84, 86), wobei die verein- 
15 zelten Fasern (27,90) kurz vor dem Forderer (32, 

43, 84, 86) zusammengefuhrt werden, und 

Aufschauern der zusammengefuhrten Fasern (27. 
90) auf den Forderer (32, 43, 84, 86), wodurch 
10 sich das Vlies (29, 33, 34, 38, 88) bildet. ' 
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Die erfindungsgemafte Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass 
die Vereinzelungsvorrichtung (10, 80) getrennt voneinander ausges- 
taltet sind bzw. dass die wenigstens eine Vereinzelungsvorrichtung 
(10, 80) wenigstens eln Vereinzelungselement (21, 26, 76, 81) um- 
fasst, dessen Rotatlonsachse (91) im wesentlichen parallel zur For- 
derrichtung (92) des F5rderers (32, 43, 84, 86) ausgerlchtet ist. 
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Diese Zeichnung in 
Verbindung mit der 
Zusammenf assung 
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